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(54) Verfahren zur Herstellung von homogenen Bodenbelags-Kunststoffbahnen oder -platten mit 
nicht gerichteter Farbmusterung 



(57) Es wind ein Verfahren bereitgestellt. bei dem 
homogene elastische Bodenbelags-Kunststoffbahnen 
Oder -platten mit nicht gerichteter Farbmusterung her- 
gestellt werden kdnnen. Hierzu wird ein mehrfarbiges 
Granulat in einem Verdichtungsaggregat zu einer Bahn 
oder Platte verpreBt Das Granulat umfaGt Teilchen, 
deren Dicke in etwa der Breite entspricht und deren 
LSnge das etwa 3- bis etwa 20-fache der Breite betrSgt 
Die Granulatteilchen weisen Farbbereiche (2,3) auf, in 
denen zwei oder mehr Farbtane im wesentlichen nicht 
miteinander vermischt sind, wobei die Farbbereiche im 



wesentlichen parallel zur Langsachse der Granulatteil- 
chen angeordnet sind und die Lange eines Farbbe- 
retchs ein Mehrfaches seiner Breite betragt. Die 
Verarbeitung eines derartigen mehrfarbigen Granulats 
in einem Verdichtungsaggregat, wie einem Walzwerk 
oder einem Kalander, fuhrt in einem Arbeitsgang zu 
einer Farbmusterung, die im wesentlichen keine Vor- 
zugsrichtung aufweist und eine Marmorierung ermdg- 
licht, in der die Farbbereiche scharf voneinander 
abgegrenzt sind. 
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Beschretbung 

Die vorliegende Erfindung betrrfft ein Verfahren zur 
Herstellung von homogenen elastischen Bodenbelags- 
Kunststoffbahnen oder -platten mit nicht gerichteter 
Farbmusterung. 

Der Begriff "homogen" bei elastischen Bodenbe- 
lags-Kunststoffbahnen oder -platten (im folgenden kurz 
Bodenbeiage) im Sinne der vorliegenden Erfindung ist 
so zu verstehen, wie er in DIN 16951 bzw. DIN EN 649 
fur flexible PVC-Bodenbeiage definiert ist. Solche 
Bodenbeiage bestehen aus einer oder mehreren 
Schichten gleicher Zusammensetzung und sind mehr- 
farbig durchgehend gemustert Die physikalischen 
Eigenschaften solcher Bodenbeiage sind von der Ober- 
seite bis zur Unterseite gleichbleibend (= homogen). 

Unter dem Begriff "nicht gerichtete Farbmusterung" 
wird im Rahmen dieser Erfindung verstanden, daB die 
Bodenbeiage eine farbliche Musterung aufweisen, 
wobei die farbgebenden Strukturen im wesentlichen 
keine Vorzugsrichtung aufweisen. 

Homogene elastische Bodenbeiage kdnnen herge- 
stellt werden, indem das polymere Bindemittel, Full- 
stoffe und ggf. Hilfsstoffe vorgemischt werden und uber 
Aggregate, wie z.B. Innenmischer, Zweiwellenextruder, 
Planetwalzenextruder oder Walzwerk, plastifiziert und 
granuliert werden. Nachfolgend werden die Granulate in 
Verdichtungsaggregaten, wie z.B. Kalander, Doppel- 
bandpresse oder statische Presse, zu einem Bodenbe- 
lag verpreBt. Zur Erzielung mehrfarbig strukturierter 
Bodenbeiage werden verschiedenfarbige Granulate, 
die durch Mischen verschiedenfarbiger Pigmente erhal- 
ten werden, in den Verdichtungsaggregaten verpreBt 

Insbesondere lassen sich homogene elastische 
Bodenbeiage auf folgendem Weij erhalten: Die 
Bestandteiie fur das polymere Bindemittel, die Fullstoffe 
und ggf. Hilfsstoffe werden zusammen in einem Wirbel- 
mischer kalt vermischt und anschtieBend in einem 
Innenmischer plastifiziert. Die Masse wird auf ein Walz- 
werk gegeben und ein Fellstreifen abgezogen, der 
nachfolgend einem HeiBgranulator zugefuhrt wird. Das 
so erhaltene Granulat wird erwarmt und im Walzenspalt 
eines Kalanders zu einem Fell gewalzt. Eine mehrfar- 
bige Struktur wird erzielt, wenn z.B. andersfarbiges Gra- 
nulat vor der Herstellung des Fells zugemischt wird. 
Eine andere Mdglichkeit zur Herstellung von homoge- 
nen elastischen Bodenbeiagen besteht darin, das poly- 
mere Bindemittel und die Fullstoffe mit den Hirfsstoffen 
getrennt uber gravimetrische Dosierungen einem Zwei- 
wellenextruder zuzufuhren und dort zu plastifizieren. 
Das Plastifikat wird kontinuierlich in einen Einwellenex- 
truder uberfuhrt und nachfolgend zu einem Granulat 
verarbertet, indem das austretende Plastifikat mittels 
rotierender Messer abgeschlagen wird. Das so erhal- 
tene Granulat kann z.B. mittels einer Zweitrommelauma 
zu einer Platte verpreBt werden. Zur Erzielung der 
Musterung kann kurz vor Austritt der Masse an der 
Lochplatte des Einwellenextruders kaltes, andersfarbi- 
ges Granulat zudosiert werden. 



Eine weitere Moglichkeit zur Herstellung von homo- 
genen elastischen Bodenbeiagen besteht darin, nach 
der Mischung der Bestandteiie in einem Wirbelmischer 
die Plastifizierung in einem Planetwalzenextruder mit 

5 einwelligem Austragsteil durchzufuhren. Das Plastifikat 
wird anschlieBend uber eine Lochschetbe granuliert. 
Granulate verschiedener Farben werden homogen in 
einem Pflugscharmischer gemischt und nachfolgend in 
einem Umluftofen erwarmt. Das so erhaltene erwarmte 

io Granulat wird dann im Kalanderspalt zu einem Fell aus- 
gezogen, bevor es in einer Schlagkreuzmuhle zerklei- 
nert wird. Das erhaltene Granulat wird dann auf einer 
Doppelbandauma verpreBt. 

In einem alternativen Herstellungsverfahren wer- 

15 den Bindemittel und Fullstoff(e) ( eventuell mit den Hilfst- 
offen, separat in einem Wirbelmischer gemischt und die 
Gemische einem Zweiwellenextruder zugefuhrt und 
plastifiziert. Aus dem Plastifikat wird dann ein Granulat 
gebildet. das auf einer Doppelbandpresse zu einem 

20 Belag verpreBt wird. Zur Erzielung mehrfarbig struktu- 
rierter Bodenbeiage wird dem Plastifikat durch eine Off- 
nung andersfarbiges Granulat zugefuhrt, ohne daB 
dabei eine Verteilung des andersfarbigen Granulats 
stattfindet. 

25 In einem weiteren Herstellungsverfahren wird die 
Gesamtrezeptur, bestehend aus polymerem Bindemit- 
tel, Fullstoff(e) und ggf. Hilfsstoffen, auf einem Zweiwel- 
lenextruder plastifiziert. Nachfolgend wird das 
Plastifikat auf eine Seite eines Walzwerks dosiert, das 

30 einen keilffirmigen Walzenspalt aufweist. Durch den 
keilformigen Walzenspalt kann an der Abnahmeseite 
kontinuierlich ein Fellstreifen abgezogen werden, der 
einem Granulator zugefuhrt wird. Das erhaltene Granu- 
lat wird mittels einer statischen Presse zu Platten ver- „ 

35 preBt Mit diesem Verfahren kCnnen auch mehrfarbig 
strukturierte BodenbelSge hergestellt werden. Dabei 
werden zunachst durch Zugabe von jeweils unter- 
schiedlichen Pigmenten verschiedenfarbige Gesamtre- 
zepturen erstellt und, wie vorstehend beschrieben, zu 

40 einem Granulat verarbertet. Die verschiedenfarbigen 
Granulate werden dann gemeinsam z.B. auf ein Walz- 
werk dosiert und dann, wie oben beschrieben, weiter- [ 
behandelt 

Bei der ublichen Verarbeitungsweise war es bisher 
45 nicht mOglich. nicht gerichtete Farbstrukturen in den 
mehrfarbigen Bodenbeiagen auf einfache Weise zu 
erzielen. Aufgrund der Ffirderung des Granulatmateri- 
als in Kalandrierrichtung und gleichzeitigem Erhitzen 
und Verpressen entsteht eine in Fdrderrichtung langlich 
so verzogene Musterung. Damit ist es mit herkdmmlichen 
Verfahren nicht mdglich, in einem Arbeitsgang eine 
Musterung zu erzielen, die im wesentlichen keine Vor- 
zugsrichtung hat, sondern die Musterstruktur ist. wie 
vorstehend erwahnt, stets parallel zur Forderrichtung 
55 ausgerichtet 

Zur Beseitigung dieses Nachteils konnen zwei oder 
mehr der im ersten Arbeitsgang hergestellten homoge- 
nen mehrfarbigen Bodenbelage urn jeweils 90° verdreht 
ubereinander gestapelt und nochmals einer Kalandrier- 
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Oder Walzbehandlung unterworfen werdert, wobei die 
ubereinander angeordneten Kunststoffbahnen unter 
gegenseitiger Durchdringung miteinander verbunden 
werden. Dadurch ergibt sich durch Gberlagerung der 
jeweils langs gerichteten aber um 90° verdrehten $ 
Musterstrukturen eine Struktur, bei der keine Vorzugs- 
richtung mehr erkennbar ist. Dazu ist allerdings minde- 
stens ein weiterer Arbeitsschritt erforderlich, der 
einerseits die Produktionskosten erhOht und anderer- 
seits durch die zusatziiche Anwendung von Hitze und w 
Druck zu einer Beeintrachtigung der Produkteigen- 
schaften fuhrt 

Ein anderes Verfahren der unerwGnschten Langs- 
orientterung der Musterstruktur entgegenzuwirken 
besteht darin t auf den im ersten Arbeitsgang hergestell- is 
ten homogenen Bodenbelag farbiges Granulat zu 
streuen und den Bodenbelag nochmals einem Kalander 
oder Walzwerk zuzufuhren. Dadurch wird das aufge- 
streute Granulat in Form von mehr oder weniger groGen 
(je nach GrSGe des aufgestreuten Granulats), in der 20 
Regel zusammenhSngenden Farbbereichen in die 
Oberflache des Bodenbelags eingepreGt Abgesehen 
davon, daG auch bei diesem Verfahren mindestens ein 
zweiter Arbeitsschritt erforderlich ist, laGt sich damit 
keine Feinmarmorierung erzieien, sondern die langlich 25 
angeordneten Farbbereiche werden lediglich durch 
weniger langliche zusammenhangende Farbbereiche 
unterbrochen. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, 
ein Verfahren bereitzustelten, mit dem in einem Arbeits- so 
gang homogene elastische Bodenbelage mit nicht 
gerichteter Farbmusterung hergestellt werden kCnnen. 

Diese Aufgabe wird durch das im Anspruch 1 defi- 
nierte Verfahren gelfist GemaG der vorliegenden Erfin- 
dung werden die Bodenbelage hergestellt, indem bei 35 
der Herstellung der Bodenbelage mit Hilfe von z.B. 
einem Kalander oder einem Walzwerk ein mehrfarbiges 
Granulat verwendet wird, das eine langliche Gestait auf- 
weist Das Verhaltnis der groGten Ungenausdehnung 
zur grdGten Breitenausdehnung der Granulatteilchen *o 
liegt im Bereich von etwa 3:1 bis etwa 20:1, vorzugs- 
weise im Bereich von etwa 5:1 bis etwa 15:1 und mehr 
bevorzugt im Bereich von etwa 8:1 bis etwa 12:1. Die 
Breite der Granulatteilchen entspricht dabei in etwa 
ihrer Dicke. Die FarbtCne in den Farbbereichen der Gra- 45 
nulatteilchen sind im wesentlichen nicht miteinander 
vermischt und die Farbbereiche weisen eine Lange auf, 
die ein mehrfaches ihrer Breite betragt. Vorzugsweise 
entspricht das Verhaltnis der grOGten Langenausdeh- 
nung der Farbbereiche zu ihrer grOGten Breitenausdeh- so 
nung im wesentlichen dem Verhaltnis der 
entsprechenden Ausdehnungen des sie enthaltenden 
Granulatteilchens. Die langlichen Farbbereiche sind im 
wesentlichen parallel zur Langsachse d r Granulatteil- 
chen ausgerichtet. 55 

Es hat sich uberraschenderweise gezeigt daG die 
Verwendurig derartig langlich geformter Granulatteil- 
chen mit entsprechend ausgebildeten Farbbereichen, 
die im Verhaltnis zur ihrer Langenausdehnung relativ 



schmal sind, bei der Herstellung eines Bodenbelags mit 
Hilfe eines Walzwerks oder eines Kalanders zu farbigen 
Mustern fuhrt, die kurze, im wesentlichen nicht gerich- 
tete Strukturen aufweisen und eine Marmorierung erge- 
ben, wie sie bisher nicht, bzw. nicht in einem 
Arbeitsgang zu erzieien waren. 

Dieser Effekt laBt sich mdglicherweise dadurch 
erWaren, daG die in den langlichen Granulatteilchen 
enthaltenen und ebenfalls langlich ausgebildeten Farb- 
bereiche durch das Verpressen unter Warmeeinwir- 
kung im Walzwerk oder Kalander verstreckt werden und 
dabei die schmalen Farbbereiche abreiGen, wodurch 
kurze Farbstrukturen entstehen. Bei herkQmmiichen 
Verfahren von ublichen mehrfarbigen Granulaten 
konnte dieser Effekt rndglicherweise nicht auftreten, 
weil die Farbbereiche nicht das erforderliche Verhaltnis 
von Langenausdehnung zu Breitenausdehnung aufwei- 
sen, um beim Verstrecken in kieine Bereiche getrennt 
zu werden. 

Die Granulatteilchen weisen gemaG der vorstehen- 
den Beschreibung im einfachsten Fall eine etwa recht- 
eckige Form auf, wie in Fig. 1 gezeigt Vorzugsweise 
sind die erfindungsgerr&G verwendeten langlichen Gra- 
nulatteilchen jedoch so ausgebiidet, daG die Enden 
unterschiedlich breit sind. Die Form kann beispiels- 
weise keilfdrmig sein oder kegelfdrmig oder quaderfCr- 
mig mit einem verdickten Ende, ahnlich der Form eines 
Streichholzes, wie es aus Fig. 2 ersichtlich ist. 

Wenn die Granulatteilchen, die eine Lange von bis 
zu etwa 1 0 cm, vorzugsweise von etwa 1 cm bis etwa 5 
cm und mehr bevorzugt von etwa 2 cm bis etwa 4 cm 
aufweisen, eine wie vorstehend beschriebene Form mit 
einem dickeren und einem dunneren Ende besitzen, 
orientieren sie sich wegen des Str6mungswiderstands 
am dickeren Ende bei der Zufuhrung zum Walzwerk 
oder Kalander parallel zur Farderrichtung und treten 
somit in Langsrichtung in das Walzwerk oder den 
Kalander ein. Dies unterstQtzt die Neigung der Farbbe- 
reiche sich in den Granulatteilchen beim Verpressen 
und dem zwangsiaufig dabei auftretenden Verstrecken 
in kieine Bereiche zu trennen. Die Neigung der Granu- 
latteilchen, sich in Fdrderrichtung zu orientieren, kahn 
mechanisch unterstQtzt werden, z.B. dadurch, daG die 
Zufuhrung zum Kalander Langsrippen oder Langsrillen 
aufweist 

Die mehrfarbigen Granulatteilchen werden. wie vor- 
stehend beschrieben, hergestellt Beispielsweise wird 
die ungefarbte oder einfarbige Kunststoffgrundmasse, 
gegebenenfaiis zusammen mit Fuilstoffen. Additiven 
und Hilfsstoffen, in einem Planetwalzenextruder oder 
Doppelwellenextruder plastifiziert. einem Einwellenex- 
truder mit mindestens einem Aufgabeschacht zur Zudo- 
sierung von Schmuckgranulat (d.h. ein- oder 
mehrfarbiges Granulat mrt von der Grundmasse ver- 
schiedenem Farbton bzw. FarbtCnen) oder Pigment(en) 
zugefuhrt und am Ende des Einwellenextruders in 
einem Granulator mit Lochpiatte und Granulatabschlag- 
einrichtung zu einem Granulat verarbeitet 

Hinsichtlich der Pigmente bestehen keine besonde- 
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ren Beschrankungen, sofern sie nur fur die Herstellung 
und Verwendung von Bodenbetagen geeignet sind. 

Die besondere Form des Granulats und die Vertei- 
lung der Farbkomponenten im Granulat werden dutch 
die Gestaltung der Granulatorduse und der Form der s 
Lx>chplattendffnung erreicht, wobei die ubrigen Parame- 
ter, wie z. B. Temperatur der Kunststoffgrundmasse, 
des Schmuckgranulats bzw. der Schmuckgranulate, 
Extrudergeometrie, FOrdergeschwindigkeit der plastifi- 
zierten Kunststoffmasse, Zugabeort und -menge des 10 
Schmuckgranulats bzw. Pigments, GeschwincGgkeit des 
Abschlagmessers der Granulatabschlageinrichtung 
usw. in geeigneter Weise einzustellen sind. Die Loch- 
plattenOffnung kann beispielsweise die in Fig. 1 wieder- 
gegebene Geometrie haben, und vorzugsweise eine is 
Geometrie wie in Fig. 2 gezeigt, wobei die MaBe nicht 
maBstabsgetreu sind, sondern nur der Veranschauli- 
chung dienen. 

In einer geeigneten Ausfuhrungsform des Granula- 
tors gent der am Ende des Extruders kreisfOrmige 20 
Querschnitt der Granulatorduse allmahlich in die Form 
der Lochplattendffnung Qber, d.h. die zyiindrische Form 
verandert sich zu einer ovalen Form. Die Wegstrecke, 
uber die sich die zyiindrische Form zu einer ovalen ver- 
andert, hat erheblichen EinfluB auf die Verteilung der 25 
Farbbereiche im Granulatteilchen und muB so gewahlt 
werden, daB das relativ kurz vor dem Granulator zuge- 
gegebene Schmuckgranulat bzw. Pigment sich so in 
dem Granulatteilchen verteilen kann, daB die 
gewunschten schmaien Farbbereiche entstehen. Bei 30 
geeigneter Wahl der Geometrie der granulaterzeugen- 
den Apparatur und der ubrigen Parameter kdnnen 
mehrfarbige Granulatteilchen erhalten werden, wie sie 
in der Fig. 3 beispieihaft dargestellt sind. 

In Fig. 3 stellen die mit 1 gezefchneten Bereiche 35 
des Granulats die ungefarbte bzw. einfarbige Kunst- 
stoffgrundmasse dar und die mit 2 und 3 bezeichneten 
Bereiche diejenigen Farbbereiche, die durch die 
Zugabe des Schmuckgranulats erzeugt werden und 
einen anderen Farbton sowohl untereinander als auch 40 
im Vergleich mit der Kunststoffgrundmasse aufweisen. 
Es kdnnen beliebig viele verschiedenfarbige Farbberei- 
che durch Zugabe errtsprechend vieler Schmuckgranu- 
late und gegebenenfalls Pigment(e) erzeugt werden, 
wobei in Fig. 3 iediglich zur Veranschauiichung zwei 45 
verschiedene Farbbereiche gezeigt sind. 

Als Kunststoff, d.h. als polymeres Bindemittel, kann 
fur die Herstellung der mehrfarbigen Granulate jedes 
Kunststoffmateriai verwendet werden, das fur die Her- 
stellung von elastischen Bodenbeiagen geeignet ist. so 
wie z. B. Kunststoffe auf Basis von Polyvinylchlorid 
(PVC), Ethylen-Vinylacetat-Copolymer (EVA), Homo- 
oder Copolymere von ethylenisch ungesattigten Verbin- 
dungen oder einem Gemisch davon, wie Polyethylen, 
Polypropylen, ggf. mit einem Oder mehreren Comono- ss 
meren, Ethylen-Alkylacrylat-Copolymere, und Gemi- 
sche davon. Weiterhin kdnnen Terpolymere, wie 
Ethylen-Propyien-Dien-Mischpolymere (EPDM), Block- 
copolymere, wie Styrol-lsopren-StyroI (SIS) und Styrol- 



Butadien-Styrol (SBS) verwendet werden. Auch Binde- 
mittel auf Basis von Linoleum sind geeignet Von den 
vorgenannten Kunststoffen sind PVC und Linoleum 
bevorzugt 

Die erfindungsgemaB hergestellten Bodenbeiage 
kdnnen weiterhin ubliche Fullstoffe. wie z.B. Kreide, 
Kaolin. Talkum, Holzmehl, Quarzmehl, Dolomit Kiesel- 
erde, Schwerspat und Schiefermehl oder ein beliebiges 
Gemisch davon aufweisen, wobei der Anteil der Full- 
stoffe, bezogen auf die Kunststoffbahnen oder -platten 
15 bis 80 Gew.-%, bevorzugt 50 bis 70 Gew-%, beson- 
ders bevorzugt 60 bis 65 Gew.-%, betragt. Wenn es sich 
urn einen Bodenbelag auf Basis von PVC handelt, 
betragt der Anteil an Fullstoff vorzugsweise etwa 25 
Gew.-%. 

Gegebenenfells kdnnen weitere Pigment e, Antioxi- 
dantien, UV-StabtHsatoren sowie weitere ubliche Htrfs- 
stoffe. wie z.B. Gleitmittel, Antistatika oder 
Verarbeitungshitfsmittel zum Gesamtansatz. d.h. zu 
den Komponenten aus denen die Granulatteilchen her- 
gestellt werden, zugesetzt werden. Diese Hilfsstoffe 
sind in diesem technischen Gebiet bekannt Fur die 
mehrfarbig strukturierten Bodenbeiage werden Pig- 
merrte unterschiedlicher Farbe verwendet. Dadurch las- 
sen sich unterschiedliche Farben und Strukturen in den 
resultierenden Bodenbeiagen erzielen. Uberraschen- 
derweise wurde gefunden, daB die erfindungsgemaB 
hergestellten Bodenbeiage, die mehrfarbig strukturiert 
sind, nicht nur eine im wesentlichen nicht gerichtete 
Farbmusterung aufweisen, sondern daB auch eine 
scharfe Begrenzung der Farbubergange bis in kleinste 
Details ohne verwaschene Strukturen erzielt werden 
kann. 

Die erfindungsgemaB hergestellten Bodenbeiage . 
kdnnen auf ihrer Nutzf lache mit einem ublichen "Finish", 
z.B. handelsublichen Acrylat-Pflegedispersionen oder 
UV-Lacken versehen sein, um das Anschmutzverhaiten 
des. Bodenbelags zu verbessern. Ferner kdnnen die 
erfindungsgemaB hergestellten Bodenbeiage auf ihrer 
Ruckseite, d.h. auf der der Nutzseite gegenuberliegen- 
den Seite, mit einer ublichen Haftvermittlerschicht ver- 
sehen sein, die das Verkleben des Bodenbelags mitf 
dem Untergrund erleichtert und die Haftung auf dem 
Untergrund verbessert Die Haftvermittlerschicht weist 
eine Dicke von ca. 2-20 um auf. 

Mit dem Verfahren gemaB der vorliegenden Erfin- 
dung kdnnen in der beschriebenen Weise in einem 
Arbeitsgang homogene elastische Bodenbelags- Kunst- 
stoffbahnen oder -platten hergestelft werden, die eine 
im wesentlichen nicht gerichtete Musterung aufweisen. 
Damit kennen auf einfache Weise Bodenbeiage mit. 
Farbstrukturen hergesteilt werden, die bisher nicht bzw. 
allenfalls mit aufwendigen Verfahren erhaitlich waren. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von homogenen elasti- 
schen Bodenbelags- Kunststoffbahnen oder -plat- 
ten mit nicht gerichteter Farbmusterung, bei dem 
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ein mehrfarbiges Granuiat, das aus wenigstens 
zwei unterschiedlich gefarbten Massen, urrrfassend 
die Bestandteile des polymeren Bindemittels, das 
jeweilig Pigment und/oder den jeweiligen Farbstoff 
sowie gegebenenfalls Gbliche Fulistoffe, Additive 5 
und Verarbeitungshiifmittel hergestellt wurde, in 
einem Verdichtungsaggregat zu einer Bahn oder 
Platte verpreBt wird, wobei die Teilchen des mehr- 
farbigen Granulats eine Dicke in etwa der Breite 
aufweisen und deren Lange das etwa 3- bis etwa w 
20-fache der Breite betragt mit Farbbereichen, in 
denen die FarbtCne im wesentlichen nicht miteinan- 
der vermischt sind, wobei die Farbbereiche sich im 
wesentlichen parallel zur Langsachse der Granulat- 
teilchen erstrecken und die Lange eines Farbbe- 15 
reichs ein Mehrfaches seiner Breite betrSgt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Unge des 
Granulatteilchens das etwa 5- bis etwa 15-fache 
der Breite betrSgt. 20 

3. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Lange des 
Granulatteilchens das etwa 8- bis etwa 12-fache 
der Breite betragt. 

25 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, wobei 
die Granulatteilchen eine Lange von bis zu etwa 10 
cm aufweisen. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, wobei 30 
die Granulatteilchen am einen Ende breiter ausge- 
bildet sind als am anderen Ende. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, wobei 
das polymere Bindemittel ein Polymer auf der Basis 35 
von PVC oder von Linoleum ist 
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KATECORIE DCR GEN ANN TEN DOKUMENTE 

X : vdq besoaderer Bedeutung allda betracatet 

Y : von atsoadcrer Bed en rung in Vertiadaag rah einer 

aadcrcn VeritffentlichuoR derselbca Kategarie 
A : techooJogisdicr Hintergraad 
O : aichttchrifriiche Offenbiruog 
P : Z.<mchefltit«rafttr 



T : 4er Erfindung zograade U«geade Theorien oder CrondsStze 
E : litem Pitenfdokuraent, its jedocb erst ud oder 

nidi dan AameJdeditum veroffeatlicht woriea ist 
D : in def Anmelduag logefthrtes Dokumcnt 
L : ius in d era Grtlndm antf^ftinrtes Dokoneot 



& : Miiglied der glcicbca Pitentfemilie, D bcrein stint roeodes 
Uokurecnt 
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